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Verfahren zur kontlnuierlichen Hersteilung von fasetverstarkten Kunststoffplatten 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Konfinulerlichen Herstellung von faserver$tarMen 
Kunststoffplatten mit thermoplaslischer Matrix nach dam Oberbegriff de& Anspruchs 1 . 

Bfs anhin gestaitete es sich schwierig thermoplastische Kunststoffmatrlxsysteme in e!- 
nem kontlnuterllchen Verfahren zur Herstellung von faserverstSrkten Kunststoffjplatten zu 
verarbeiten. Die Schwierigkelt der Vararbeitung von thermoplastischen Kunststcrffmatrfac- 
systemen liegt unter anderem in der Bereitstellung eines geeigneten. reaktiven Aus- 
gangsmaterials, welches nicht nur chemische stabil ist sondem sich auch zur weiteren 
Verarbeltung in einen niedrig-xriskosen Zustand uberfuhren iS.sst Oberdies sind keine 
geeigneten Verfahran zur kontlnulerlichen Herstellung von Plattenmatorial mti ainem 
thermoplastischen Kunststoffmatrixsystem bekannt 

Somit beschr&nkte sich bis anhin die Herstellung von fasen/erstarktem Plattenmaterial 
mit thenmoplastischar Kunststoffmatrix auf dtekontlnuierliche und errtsprechend aufwen- 
dige Verfahren. 

Aufgabe vorliegender ErfindungJstjBa,^e!n_kontlnuierfiches Verfahren zur Herstellung 
von mit Fasergebilden verstarktem Plattenmateriai mit einer thermoplastischen Kunst- 
stoffmatrzx vorzusohlagen. 

Erfindungsgemass wird die Aufgabe durch den kennzeiohnenden Tail der unabhanglgen 
Ansprucha gelost. Welterbildende Ausfuhrungen werden durch die abhangigen AnsprQ- 
che beschrieben, welche hiermit Tell der Beschreibung sind. 

Die Definltronen der nachfolgenden Begrlffa sollen im vorliegendem Text GQItrgkeit ha- 
bon: 

ReakOves Ausgangsmaterfal umfasst definitionsgem^ss unter anderem 2^kllscha bzw. 
makrozyklische Ollgomere des Polyesters, Insbesondere des PBT (CPBT genannt), 
welche mrt einem Polymerlsatlons-Katalysator vermengt sind. Femer umfasst das reak- 
live Ausgangsmatenal auch Blende (Legierungon) enthaltend die vorgenannten Stoffe, 
welche bsp. nach Abschluss der Polymerisation eIn PBT-Blend (PBT-Kunststofflegie- 
rung) ergeben. Reaktive Ausgangsmaterialien der genannten Art zur Herstellung von 
Polyester bzw. PBT-Kunslstoffen sind in der US 6,369.157 nSiher beschrteben, deren 
Inhalt hiermit Teil der Offenbamng ist EIn besonders geeignetes reaktives Ausgangs- 
material mit zykllschen Oligomeren wird unter dem Namen CBT™ {Cyclic Butylene 
Terephthaiate) von der Rrma Cyclics bzw. Dow Chemical Company vertrieben. 
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Der Polymerisations-Katelyaator kann bsp. ein Zink-Katalysator Oder ein anderer geeig- 
neter Katalysator sein. Das definitionsgemasse reaktive Ausgangsmaterial zeichnet sich 
inabeaondere dadurch aus, dass sich dieses zu seiner Verarbeitung in eine niedrig- 
viskose, Fasergebildegutdurchtrankende Schmeize uberfuhren lasst. 
Polyester belnhaiten definltionagemass unter anderem Kunsistoffe wie PET (Poiyethy- 
ienterephthalat) sowie dazugehSrige Kunststoff-Legierungen und inabesondere PBT 
(Poiybutylenterephthalat) Oder PBT-Blends. auch PBT-Kunststofflegierungen genannt 
FaseigebHde sind definitionsgemSss fiachenfermige Gebilde und umfassen urrter ande- 
rem textile Rachengebiide. z.B. Vllese. -Non-wovens-. nicht-maschenbiidende Systeme. 
wie Gewebe, unl- Oder bidirektlonale Gelege. Get lechte oder Matten usw. Oder Z.B. ma- 
schenbiidende Systeme, wie Gestricke Oder Gewlrke SOwIe gestlckte Stmkturan. 
Die Fasem der Fasergebilde belnhaiten definitionsgemass Langfasern mit Faseriangen 
von Z.B. 3-150 mm oder Endlosfasem. Sie sind bsp. in Form von Rovings zu Faserge- 
bilden verarbeitet. 

Die Fasem konnen Giasfasem, Aramidfasem. Kohlenatofffasern. Kunststofffasem. Na- 
turfasern oder Gemische davon selHTlCuriS^as^^^ insbesondere Pol^st^r- 

fasem wie z.B. PET, POT oder PBT-Blend. sein. HInsiohtlioh anorganischer Fasem 
warden bevorzugt Glasfasem verwendet, da sich dieee im Qegeneatz zu Aramid- oder 
Kohienstofffasem belm WIeden/enwerten der fasen^erstaikten Kunstatoffartikel mit relativ 
wenlg Aufwand von der Kunststoffmatrix trennen lassen und Glasfasem ferner verhalt- 
nlsmasslg kostengQnstig sind. 

PBT-Fasem zelchnen sich dadurch aus. dasa diese bedingt durch den Hersteilungspro- 
zess eine kristainne Ausrichtung in Faserrichtung aufweisen, wahrend die IVIatnx zw.- 
sohen den Fasem weitgehend kelne kristalline Ausrichtung aufweist, d.h. amorph ist, 
Oder von teilkristalliner Natur isi- 

Platte bedeutet deRnitionsgemass einen flachigen Korper mit einer gewissen Biegestei- 
figkett und einer Dicke. welche im Vergletch zur I^ngen- und Breltenausdehnung we- 
sentlich kleiner ist. Die mit erfindungsgemassem Verfahren kontinuierBch, d.h. endlos 
hergestellten Flatten welsen bsp. sine Dicke von 1 mm oder grflsser, vorzugsweise von 
3 mm Oder grosser, und insbesondere von 6 mm oder grosser und von 60 mm oder klei- 
ner. vorzugsweise 20 mm oder Welner. und insbesondere von 10 mm oder kleiner, auf. 
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Zur AusfQhaing d6s Verfahrens wird in ©Iner Faserlegeeinrlchtung ©!n erstes bahnforml- 
ges und vorzugswete© ungefaltetes Fasergebllde in Vorschubrichtung zugefQhit Mtttels 
Faserzufuhreinheiten werden inline ein Oder mehrere weitere bahnformlge Fasergebilde 
uber das ©rste Fasergebilde angeordnet Vot oder naoh wenig$tens einer und vorzugs- 
weise mehreren Faserzufuhreinheften sind Matrixzufuhreinheiten vorgesehen, mittels 
welchen auf frei liegenden Lagen von Fasergebilden ein Matrixausgangsmaterial zug©- 
fQhrtwfrd. 

Die durch die Faserlegeeinrichtung gefOhrt© und fortlaufend nnft welteren Faserlagen 
und/oder Matrixausgangsmaterial beGChlchtete Mehrschtcht-Faserbahn wird nach Ab- 
schluss der Beschichtungen, dA nach Austritt aus der Faserlegeeinrlchtung, einer 
Durchlaufpre^se zugefQhrt, in weloher das Matrixausgangamaterial unter warme?* 
und/oder Druckeinwirkung in eine niedrigviskose RQssigkeit uberfQhrt wird und die 
Mehrschicht-Faserbahn unter ImprSgnierung der Fasergebilde in ein plattenfftmniges 
Material verpresst wird, 

Die Faserlegeoinrichtung und die Durohlaufpreas© sind hierbei inline angeordnet inline 
bedeutet in einer (elnzigen) Fertlgungsllnie angeordnet 

Die Fasergebilde konnen trocken oder bereits vorimpragniert, insbesondere mit elnem 
Bindemittel vorimpragnierl, ^ugefuhrt werden* Die Zusammensetzung der Vorimpragnie- 
rung entspricht vorzugsweise dem xugefOhrten Matrixausgangsmaterial. 

Das Matrixausgangsmaterlal let vorzugeweise ein reaktivee Ausgangsmaterial gemSss 
Definition. Das reaklive Ausgangsmaterial enthalt insbesondere zyklisch© Ollgomere des 
PBT (CPBT) vermengt mit einem Poiymerisationskatalysator Oder besteht daraue. 

Das Matitxausgangsmaterial wird bsp. In nOssigform, als Folie oder Rlnm und vorzugs- 
welse in Puiverform auf das oder die Faeergelege appllziert. Wird dae Matrlxausgangs- 
material in FlOssigfomn appliziert, so kann dies mHtels SprQhen, Strefchen, Glessen, 
Walzen oder Rakein geschehen. Die Matrixzufuhreinheiten sind entsprechend ausge- 
stattet. Femer kann das Matrixausgangsmaterlal auch durch Impragnieren der Faserge- 
bilde in einem Durohlauftauohbad aufgebracht werden. 

Durch Enwarmen der mil dem Matrixausgangsmaterial besdhiohteten, insbesondere mit 
Puiver Oder einem Film bzw, Folien beschichteten, Fasergebilde bzw. Fasergelege in 
der Faserlegevorrlchtung, kdnnen durch die adhaslven Eigenschaften des en/veichten 
bzw, angeschmolzenen Ausgangsmaterials die Fasergebilde bzw. deren Fasern mitein- 



05/03 '04 12:20 FAX +41 52 674 9533 



ALCAN IffiimAUSEN 



EIGE-Zentrale 



Hi Oil 



-4- 

ander verklebt werden, wobei der Polymerisafionsprozess noch nicht zwingend ausge- 
lost werden muss, jedoch in spezieller AusfOhrung der Erfindung bereits einsetzen kann. 

D!e nledrfg^\^skosen Elgenschaften des verwendeten Matrixausgangsmaterials garantie- 
ren eine optlmale Ourchtrankung bzw. Imprdgnierung der Fasem, was insbesondere bei 
Kunststoffartikein mft einem hohen Faseigehalt in Form von dichten Fasergebllden von 
grosser Bedeutung ist So liegt der Fasergehalt der mit erfindungsgemassem Verfahren 
hergestellten faserverstarkten Kunststoffplatten vorzugsweise bei mehr als 30 VoL-% 
(Votumenprozent). insbesondere bei mehr als 40 VoI.-%, und vorzugsweise bei kleiner 
80 Vol.-*%, insbesondere bei kl^ner 70 VoL'*% und vortailhaft bei kleiner 60 Vol.-%. 

Die Polymerisaton des reakBven Matrixausgangsmaterial zu einer thermoplastischen 
Kunststoffmatrix, insbesondere zu einer PBT-Kunststoffmatrbc, findet voHstandig Oder 
wenigstens zur Hauptsache in der Durclnlaufprosse statt. 

Gemass einer ersten spezifischen AusfQhrungsvariante der Erfindung wird das Ma- 
trixausgangsmaterial in Pulverform mfttels efnes Pulverstreuers auf die Fasergebilde ge- 
streut. 



GemSss einer zweiten spezifischen Ausfiilirungsvarianfe der Erfindung wird das Ma- 
trixausgangsmaterial In Fonm einer FoHe oder eines Rims auf die Fasergebilde aufge- 
bracht. 

Die Faserlegeeinriciitung enthalt vorzugsweise eine oder mehrere inline angeordnete 
Pressstationen, insbesondere Presseure, mittels welchen die Mehrschiciit-Faserbahn 
inline vorgepresst wird. Die besagten Presseure umfassen eine AndruckroKe und eine 
Qegendruckrolle. wefche paanA/eise angeordnet sind, und zwisohen wefohen die Mehr- 
schicht-Faserbahn unter AusObung eines PressdruckesdurchgefOhrtwird. 

In Weiterbildung der Erfindung ist die Pressslation bzw. der Presseur tei! einer Faser- 
zufuhreinheit, wobei die Andruckrolle gleichzeitig als Fdrderroile dient Ober weiche ein 
bahnfarmiges Fasergebilde zugefOhrt bzw. in Vorschubrichtung umgelenkt und auf das 
Fasergelege appliziert wird. Die Pressstation ist bevorzugt in einer das Fasergebilde un- 
gefaltet in Vorsohubrlchtung zufOhrenden Faserzufuhreinheit angeordnet. 

In Weiterbildung der Erfindung ist wenigstens eine Faserzufuhreinheit als Kreuzleger 
ausgebildet, mfttels welchem ein zur Vorschubrtchtung der IVIehrschicht-Faserbahn 
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schrag oder diagonal zugefuhitQs bahnformiges Rachengebilde durch regelmassiges 
Umlegen desselbigen entlang Legekanten ausbildendeti Seitenrander der Mehrschicht- 
Faseriaahn mehrlagig, d.h, insbesondere zweilagfg unter glelchzeitlgem Vorschub auf 
die Faserbahn abgelegt wird. Das aufgebracMo Fasergebilde wird bevorzugt in einem 
Winkel von rund 45" zur Vorschubrichtung des Fasergeleges zugefQhrt und jeweils In 
einem Winkel von mnd 45° zur Vorschubrichtung des Fasergeleges urngslegt. Die 
Bahnbreite des schrSg zugefQhrten Fasergebildes antspricht hier der Lange der von ei- 
ner Legekante zur gegenQberilegenden Legekante ausgebildeten schrag Qber die Fa- 
serbahn fuhrenden Kantenlinie. Femer entspricht die Bahnbreite des schrag zugefuhrten 
Fasergebildes dem Produkt b * V2 (Wurzel aus 2), vtfobei b der Breite der (Mehrschicht-) 
Faserbahn entspricht 

Es kdnnen Jedoch auch andere Zufuhr- und Umlegwinkel sowie andere BahnbreRen ge- 
wahit v^erdon. Die Faserzufuhreinhert mit Kreuzleger &oH hterzu das Bnsteilen eines 
Zufuhr^ und Umlegwinkels eriauben. 

Das Fasergebllde wird mitlels Umlenkungen im Kreuzleger in einer weohselnden Seit- 

wartebewegungrd;;h-einer-hin-und her Bewegung bezogen auf die Vorschubrichtungi 

Qberkreuzend aufgebracht. Femer kann das FasergebHde mrttels Umlenkungen im 
Kreuzleger in wtokelartiger Drehbewegung uberkreuzend aufgebraoht werden. Die 
nnehrschlchtig, uberkreuzend aufgebrachten Fasergebllde konnen fallweise In nachge- 
ordneten Stationen mittels IHilfsniittel wie Fasem, Nadeln oder Faden gegeneinander 
bzw. an andere Fasergebllde fixiert warden. 

Enthalten die Fasergebllde bep. gerlchtete Fasern, insbesondere in eine oder zwet 
Richtungen gerlchtete Fasern, wie dies bei Geweben ubffch ist, so wird durch das ab- 
schnittswefse Umlegen der Fasergebllde die Faserrlchtung in der Faserbahn kontinuier- 
lich geandert, wodurch die mechanischen Werte in mehrere Richtungen betont werden. 

In Weiterbildung der Erflndung v\drd abwechslungsweise ein bahnfSmiiges, ungefattetes 
Fasergebllde in Vorschubrichtung des Fasergeleges und eln naohfolgendes bahnformi- 
ges Fasergebllde schrag oder diagonal zur Vorschubrichtung des Fasergeleges kreuz- 
weise gefaltet zugefuhrt wird. Das, eine erste absohliessende Faserdeckachicht der 
Mehrschioht'Faserbahn ausbiidende Fasergebllde sowie das die zweite abschJiessende 
Faserdeckschicht der Mehrschioht-Faserbahn ausbiidende Fasergebllde Ist vorzugswei- 
se ungefaltet und in Vorschubnchtung der Mehrschtoht-Faserbahn zugefQhrt Die beiden 
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FasergeWlde wenten entspreohend mit der ersten und letzten Faserajfuhrelnheit dsr 
Faseriegeeinrlchtung zugefUhrt. 

Zwecks Zufuhr von Matrixausgangsmaterlal 1st bevorzugt wenigstene Jeweils im An- 
schluss an eine Faserzufuhreinheft mit Kreuzlager eine Matrixzufuhreinhelt, Insbesonde- 
re em Pulvarstreuer, angeonJneL Es kann Jedooh auch jeder Faserzufuhreinheit jeweils 
aine Matrixzufuhreinhelt. insbesondere eine Puiverstreuer, naohgeordnet sein. In bevor- 
zugter AusfQhmng der Erfindung isl insbesondere zwisohen der letzten Faserzufuhrein- 
heit und der Durchlaufpresse eine letzte Matrixzufuhreinheit. insbesondere ein Puiver- 
streuer. angeordnet. 

Die Anzahl der Faserlagen und die IWenge des eingebrachten lyiatrlxauagangsmateriate 
bestlmmt die erzielbare DIoKe der Mehrschicht-Faserbahn und somit des zu fertigenden 
Platlenmaterlals sowie dessen Fasergehatt. Die einzelnen eingebrachten Fasergebilde 
kennen eine voneinander abweichende Strulclur aufweisen. So KOnnen bsp. wechseinde 
Lagen von Fasen/liesen und Fasergeweben vorgesehen sein. 

Die Mehrachioht-Faserbahn wirdJn-eineP-bevorzugten-AusfOhmng der Erllndung nach 
Zufuhr samtllcher Faaeigebilde sowie samtlichen Matrixausgangsmaterials und vor Hn- 
Iritt in die Durchlaufpresse mitlels einer FoHenzufuhreinrichtung ein- oder beidseitig mit 
einer Decl^schicht in Form einer Kunststofffolle oder eines extrudierten Kunststofffilms 
beschichtet. Die Decltschicht verbindet sich dabel in der nachgeordneten Dutchlaulpres- 
se mit der polymerisierenden Kunststoffmatrix der Mahrachlcht-Faserbahn. Die Deci«- 
schicht wird folgiich integraler Bestandleil des herzusteflenden, fasenrerstarlcten Plat- 
tenmaterials. 

Die Declcschicht ist bevorzugt aus eSnem poiymerlalerten. thermopiasHachen Kunslstoff, 

voTzugsweise aus einem (polymerisierten) Polyester, wie PET, insbesondere aus einem 

POT Oder einer PBT-Kunststofflegiemng. Die DedcscWchten und die Kunststoffmatnx 

der Mehrschicht-Faserbahn konnen in polymerisierlem Zustand aus demseiben Kunst- 

stoff bzw. aus einander nahestehenden Kunslstofflegierungen bestehen. 

Die auf die Faserbahn aufgebrachte Decltachioht lawin auch ein faserverstarlrtes. bahn- 

fdrmfges Kunststoffmaterial mit einer ausseren. f rel liegenden und faserfreien (polymerl- 

sierten) Kunststofftechteht der oben genannten Zusammensetzung sein. 

Die genannte Decirachicht weist bsp. eine Dicke von grosser Dlcke 50 ^m, insbesondere 

von grosser 100 urn und von kleiner 2000 ixm. insbesondere von kleiner 1000 jim auf. 
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Dank den klebrigen Bgenschaften des reaktiven Ausgangsmaterials bleibt der Kunst- 
stoff-RIm bevorzugt auf der impragnferten bzw. beschlchteten Mehrschlcht-Faserbahn 

haften. 

Der Schmelz- oder Zersetzungspunkt der Deckachfohten liegt hierbei hdher als dfe Po- 
lymerisationstempeiatur des reaWiven Ausgangsmaterlals. Somit wfrd die DeoksohfcM 
wahrend des Polymerisationsvorgangs der Kunststoffmatrfx nicht beerntrSchtlgt. 

Da der Schmelzpunkt des bereits polymerisierten PBT-Deckachfoht (ca. 220«»C) hoher ist 
ate die Polymerisationstemperatur des eingesetzten reaktiven Ausgangsmaterials (ca 
180.190''C) wird die Decksohlcht aus PBT durch dfe Warmeelnwirkung beim Polymeri- 
sieren der Kunststoffmatrix nicht nachteilig beeintrachtigt 

Die integral© Appiikation der genannten Deckschichten liat den Vorteil, daas eine hohe 
OberffachengQte des Plattenmaterials erreicht wiixJ, da die Deckschichten keine Fasem 
enthaJten. Femer wfrken die Deckschichten gleichzeitig ate Release-Layer (Trenn- 
sohichlen). welche das Verkleben der fmprflgnierten IWehrachicht-Faserbahn mit den be- 
riihrenden VorrioWungsteiler.. wie Wafzen oder Pressplatten, hrw. deien Verechmut- 
zung verhlndert 

In Ausfuhrung der Erflndung konnen die Deckschichten elngefgrbt sein und so dem 
Plattenmaterial bereits das aussere. fiarblfohe Erechelnungsblld geben. Die Einiaibung 
kann derart sein. dass dfe unter tfen Deckschichten angeordneten feserverslirklen 
Schichten nicht mehr sichtbar sind. Daduroh kann gegebenenfalte ein nachfolgender 
Farblackierungsschritt eingespart werden. 

Die in Form eines IWaterialverbundes vorliegende Mehrschicht-Faseitiahn wild in der 
Durchlaufpresse unter Zufuhr von Wanne und^oder Druck unter Polymerisatfon der 
Kunststoffmatrix zg einem Polyester, insbesondere zu einem PBT innig. und vorzugs- 
welse porenfrei zu einem plattenfSrmigsn Materfal geformt. 

Die IWehrschicht-Faserbahn wird in der Durchlaufpresse vorzugsweise durch mehrere 
separat justierbare Presszonen und Temperierzonen gefflhrt, wobef die PresadrQck^ 
durch schwimmende. hydraulisoh betStigte untere Pressplatten. welche gegen eine obe- 
re slarre Pressenkonstmktion arbeiten, erzeugt werden. Der Dmck in der Durchlaufpres- 
^ wird Insbesondere Ober segmentlerte Pressenpiatten mit zueinander einetellbaren 
Spallabsianden aulgebaut Durch die SpaltOffhungen zwischen benachbarten Pressen- 
segmentai wird ein Verschwimmen der Faserbahn verhlndert. 



AT^AN NPTtHAUSEN •* EIGE-Zentrale 12015 

05/03 -04 12:22 FAX +41 52 674 9533 ALCAN NEUHAUSEN 



8- 



In bevoraigter AusfOhrung ist nach einer bestimmten Anzahl segmentierter Pressen- 
platten jeweils eine zusatzllohe Pressstation. insbesondere ein Presseur angeordnet. 
welcher einen Liniendruok auf das impragnierte Fasergetege ausQbt Duroh das Aus- 
Qben eines Uniendruckes werden allfallig vortiandene Lunker und Blasen In der Kunsl- 
stoffmatrix ausgetrteben. Die Durohlaufpresae kann einen od©r mehrere den Pressen- 
platten nachgeordnete Preaastationen. Insbesondere Presseure. aufwefeen. so dass das 
Fasergelege eine vollstandige und blasenfrele DurchtrSnkung der FasergeblWe mit der 
schmetrflussigen Kunelstcrffniatrix erfehrt. 

Der Vorschub des Fasergeleges bzw. des Platlenmaterial in der DurcWaufpresse ge- 
schieht bevorzugt mittels eIner Doppelbandanlage. 

Das fertige Plattenmaterial kann nach Verlassen der Durchlaufpresse auf einem Rol- 
lenforderer einer Schneid- oder SSgevorrichtung zugefQhrt und ISnga und/oder quer zur 
Durchlaiifrichtung bzw. Vorachubrichtung zu einzelnen Platten oder Slreifen geschnrtten 
bzw. at^elangtund batch-weis© gestap^ werden. 

Die Vorriohtung zur AusfOhrung des erfindungsgemassen Verfahrens enthalt wie berelts 
-el^iraRnt eine Faserlegeelnrichtung und eine inline-darananscRIiessenae uuroWaufpre©- 
se Die Faseriegeeinrichtung enthait mehrere Faserzufuhreinheiten zur Inllne-ZufQhrung 
von bahnfSrmigen Faseigebilden sowie efne oder mehrere den Faserzufuhreinheiten 
zwiachen- oder nachgesohaltete Matrixzufuhreinheiten zur Zufuhr eines l^xaus- 
gangsmaterial auf frel iiegenden Ugen von Fasergebilden. 

Die IWatrixzufuhreinheit ist bsp. ein Pulverstreuer, mittels welchem das In Pulvertomi 
vorliegende Matrixausgangsmaterial iev^ils auf eine Lage eines frei Iiegenden Fasenge- 
bildes gesireut wird. Die Matrixzufuhrelnhelt kann auch ebie Follenzufuhreinnchtung 
seln. mittefs welcher ein fbOenfSrmiges Matrixausgangsmaterial auf jeweils eine frei lle- 
gende Lage eines Fasergebildes aufgebracht wird. 

Die Faseriegeeinrichtung enthalt bevorzugt eine oder mehrere Preseatatlonen. Insbe- 
sondere presseure. mittels welchen das mehrachicbtlge. bahmsrmlge Fasergelege In- 
line vorgepresst werden kann. Die Pressstation enthSlt bevorzugt eine AndriiokroKe und 
Qegendruckroile. welche paanweise angeordnet sind, und zwischen wetohen das bahn- 
ramilge Fasergelege durehgefiihrt wird. Die Pressstation ist bevorzugt teil einer Faser- 
zufuhrelnheit, insbesondere zur Zufuhr des Fasergebildes In Vorschubrichlung, wobei 
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die AndrOckrolle gtelchzeftig ate Fflrderfolte zw Ziifuhr des bahnfounlgen Fasergablldes 
dient 

Wenfgstens eine Faserzufuhrefnheit der Faseriegeemrichtung fst als Kreuzleger ausge- 
bfldet. In bevorzugter AusfQhrung der Erfindung weist die FaserlegeeFnrichtung ab- 
wechslungswels© sine Fasereufuhreinheit zur ZufQhrung das bahrrfdrmfgen FasergefaIN 
des in Vorechubrichtung dea Faseigelegea und eina nachfoigende Faseizufuhreinheit 
mit Kreuzleger auf. 

Vorzugswelse wenigstens im Anschluss an elne Faserzufuhreinheft mrt Kreuzleger sind 
Matrtwajfuhrainherten angeordnet Die Matrixzufuhrelnheiten konnen auch nach jeder 
Faserzufuhrefriheft angec»-dnet sain. 

Die Du*x>hlaufpresse enthSft bevoizugt mehrere, separat jusUerbare Preeazonen und 
Temperierzonen, wobei die Presszonen zur AusQbung des Pressdruckes schwfmmende, 
hydraulisch betatigte untere Pressplatten. welche gegen eine obere starre Pressenkon- 
strukllon arbeiten, enthalten. Die Presszonen welsen insbesondere eine Mehrzahl von 
— segmentlerlen-Pressenplatten mIt zueinander elnateIlbaren-Spaltabstanden_auf^ Die 
SpaltSffnungen Widen bsp. einen Luftspalt von 1 bis 10 mm. insbesondere von 3 bis 5 
mm aus. 

In WeiterfQhnjng der Erfindung 1st naoh einer besfimmien Anzahl segmentierter Pres- 
senplatten ieweils eine Pressstation. bevorzugt AusfQhrung. eines Presseurs. zur Erzeu- 
gung eines Liniendrucks angeordnet Die Durchlaufpresse kann einen oder mehrere sol- 
cher Presss&tionen enthalten. 

Die Durohlaufpresse wird bevorzugt mittels eIner Doppalbandanlage betrleben. Die da- 
zugehorigen Bander konnen bsp. PTFE-(PolyletrafluorethyIen)-Bander Oder StahlbSnder 
sein. Diese Konstruktion eriaubt in Abhangigkeit von der Lange der Heizstrecke mittiere 
bis hohe Durohsatze. 

Das erfindungsgemasse Verfahren eriaubt die kontinuierliche Herstellung von fesewer- 
starktem endlos-Piattenmaterlal mit thermoplastischer Kunststoffmatrix, welches einen 
vollautDmatislerlen Herstellungsbetrieb von der Zufuhr der Fasergebllde und des Ma- 
trixausgangsmaterials bis zum AblSngen des fertlgen Plattenmaterials nach Austritt aus 
der Durchlaufpressen ermSglicht 
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Das erfindungsgemass© faserverstarkte Plattenmaterial findet Verwendung als flache 
Flatten bzw, Streifenware. Femer kann das Plattenmaterial zu theimisch umgeformten, 
dretdimensfonalen Artikeln. bsp, mittels thermischen Tiofziehen, weiterverarbeltet wer- 
den. WeKers kann das besagte Plattenmaterial In Fomi flacher Flatten zu mehrschichti- 
gen, d-h, weitere Schichten enthaltende Verbunde, Insbesondere zu Sandwichverbunde, 
weiterverarbeltet werden, wobei die weiteren Sohlbhten bsp, Sclnaumsloffe, Metallfolien 
Oder Metaiiplatten umfassen i<dnnen. 

Das besagt© Plattenmaterial oder die daraus iiergestellten Verbundplatlen oder thormo- 
geformten Artikel flnden Venwendung Im Transportwesen, wie Slrassenfahrzeugbau 
(Automoblie, Busse, Lasttaaftwagen, Leichtfahrzeugen etc-)* Schtenenfahrzeugbau (Ei- 
senbahn, Tram, Sohneilbahn, Magnetschwebebahnen). Luftfahrt (Flugzeugbau, Raum- 
fahrt), Schfff- und Bootsbau Oder Sellbalinon- Ferner findet das besagte Plattenmaterial 
Verwendung im Hochbau und Tiefbau, Innenausbau und insbesondere In der Qebau- 
detechnik sowie in der Herstellung von Sportgeraten. 

Aus dem erRndungsgemassen Plattenmaterial konnen bsp- Karosserieverkleidungen, 
Unterbodenwannen, Strnkturprofile. Leiston etc. Verkleidungselemente, Blenden etc, 
liergestellt werdeo; " ~ 

Im folgenden wird die Erflndung belspielhaft und m5t Bezug auf die beillegenden Zelch- 
nungen naher eriautert. Es zelgen: 

Fig. 1a.b: eine Vorricfitung zur Au^Qhrung des erfindungsgemassen Verfahrens; 
Fig. 2: belsplelhafte Anordnung der Fasergebilde nach erflndungsgemassem Verfali- 
ren; 

Fig. 3; berspielliafte Anordnung des Pulverstreuers innerhalb der Vorrichtung; 
Fig. 4; einen Quersbhnrtt durch A - A gemass Fig. 3 mit beispielhafter Anordnung der 
Fasergebilde. 

Fig. 1 zeigt eine Vorriohtung la, 1b zur kontinuierlichen Herstellung elnes faserver- 
siarkten Plattenmaterials. Ein erstes bahnformiges Fasergebilde 2 wird in Vor- 
sohubrichtung ungefattet der VorricJitung 1a zugefuhrt. Ober das Fasergebilde 2 wird 
mittels eines Kreuzlegers 3a ein weiteres Fasergebilde 7a sclirag/diagonal kreuzweise 
von Legekante zu Legekante aufgebractit. Mlttela Pulverstreuer 5a wird inline kontinuier- 
fioh pulverfomiiges IMatrixausgangsmaterial gleiohmassig auf die frei liegende Oberfla- 
che der Faserbalin 6 aufgefaracht. Ober die mit dem Matrixausgangsmaterlal beschicli- 
tete Faserbaiin B wird Qber ©Ine Faserzufulireinheit 4a in Vorsohiubriciitung ein weiteres 
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bahnfSrmiges Fasergebilde 9a ungefaltet zugefiihit und Gber das kreuzweise angeoixi- 
nete Fasergebilde 7a gelegt. Das bahnformlge Fasergebilde 9a wfrd Qber eJnen Pres- 
seur auf die Mehrschteht-Faserbahn S gepresst und verbindet sicfi mit dem damrrterlle- 
genden pulverbeschlchteteii Fasergebilde 7a. Ober einen werteren Kreuzieger 3b wird 
ein wefteres bahnffirmtges Faseigebnde 7fa schifig^dlagonal kreuzwelse von Legekante 
z» Ugekanta airf die MehrechlchtFaserbahn 6 aufgebracht und mittels Pulverstreuer 5b 
wiederum mlt pulverfarmigem Matrixauagangsmaterlal beechlchtet Ober das mit dem 
Matrixausgangsmaterial beschlchtete Fasergebilde 7b wird Qbereine Faaerzufuhrelnheit 
4b In Vorschubrichtung efn weiteres bahnfarmiges Fasergebilde 9b ungefaltet zugefQhrt 
und Qber das kreuzwelse angeordnete Fasergebilde 7b gelegt. Das bahnformlge Faser- 
gebilde gb wird wiederum Ober eInen Presseur auf die Mebrschicht-Faserbahn 6 ge- 
preest und verbindet sich mit dem darunteriiegenden pulverbeschichteten Fasergebilde 
7b. 

Ober einen welteren Kreuzieger 3c wird erneut ein bahnfowlges Fasergebilde 7c 
fichiag^diagonal kreuzweise von Ugekante zu Legekante auf die Mehrschicht- 
Faserbahn 6 aufgebracht und mittels Pulverstreuer 5c wiederum mlt pulveifarmigem 
IWatrixausgangsmatenaf_besch|ch^^ mrt dem Matrixausgangsmateriai be- 

schlchtete Fasergebilde 7c wird Qber eine Faserzufuhreinheit 4c in Vorschubrichtun^^ 
abschliessendes, bahnformfges Fasergebilde 9c ungefaitet zugeiQhrt und Qber das 
kreuzwefee angeordnete Fasergebilde 7c gelegt. Das bahnformige Fasergebilde 9c wiixi 
auch hier Qber einen Presseur auf das Fasei^elege 6 gepresst und verbindet sicb mit 
dem danjnterilegenden pulverbeschichteten FasergebNde 7a Vor Eintritt In die Durch- 
laufpresse ist ein letzter Pulverstreuer 5d vorgesehen, welcher die freie Oberflache der 
Mehrschioht-Faserbahn 6 mlt pulverformigem Matrixausgangsmatertal beschichtet. 
Das mit Matrixausgangsmaterlal besohichtete Faser^elege 6 wird inline (siehe Fortset- 
zungspfeil A) einer Durchiaul^jresse lb zugefuhrt. In welcher die kominuieriich zuge- 
fuhrte iWehrschrcht-Faserbahn In mehreren Presszonen mlt segmentierten Pressenplat- 
ten zu elnem Plattenmaterial verpresst wird. Zwischen den Pressenplatten sihd Jeweils 
Presseure 8a,b, o zur Erzeugung eines Unlendrucks angeordnet. 

Der Vorschub des Fasergeleges in der Druchlaufpresse wirtl hierbei von einer Doppel- 
bandfordereinheit 12 gewahrleistet. Bel Austritt des Plattenmaterials aus der Durchlauf- 
presse wird dieses mittels Schneld- Oder Sagevorrlchtung 13 In einzeine Ratten 10 ab- 
gelangt 
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Rgur 2 zeigt einen moglichen Aufbau dnes mittels erfindungsgemassem Verfahren her- 
gestellten Plattenmaterials. Pfeil B zelgt die Vorschubrfehtung der Mehrschicht- 
Faserbahn in der Vorrichtung auf. 

Das Faserg^ege enthalt ein erstes Fasergebilde 21, welches als erstes ungefaltet in 
Vorsohubrichtung der Vorrichtung zugefiihrt wurde. Das zweite Fasergebilde 22 ist mtt- 
tels Kreuzleger in einem 45- Winkel zur Vorschubrichtung schrag/diagonal gekreuzt auf 
das erst© Fasergebilde 21 gelegt worden und bildet jsweils eine ober© Faserschlcht 22b 
und eine darunterliegende Reerechicht 22a aus. Qber dem gefaltet aufgebrachten Fa- 
eeigelege 22 liegt wiederum ©in ungefaltetes in Vorschubrichtung iugefiihrtea. ungefal- 
tetes Fasergebilde 23. 

Die nachste l-age ist wiederum ein mtttels Kreuzleger in einem 45" Winkel zur Vor- 
schubrichtung schiSg/dtagonal gekreuzt aufjgebraclTtes Fasergebilde 24 mft einer obenen 
Faseraohicht 24b und einer darunter llegenden Faserschicht 24a. Ober dies© Faserlagen 
sind analog zum vorgenannten Lagenmuster Fasergebilde 25 und 26 sowie eine ab- 
schliessende ebenlalls in Vorschubrichtung zugelQhrte. ungefaltete Faserlage 27 aufge- 
bracht 



'Fig. 3 zeigt einen Ausschnitt aus einer Mehrschioht-FaseriDahn 30 mit einem unteren 
und oberen ungefalteten Fasergebilde 25, 27 sowie einem zvj^chen diesen beiden Fa- 
sergebilden angeordnelen, mittels Kreuzleger aufgebrachten Fasergebilde 26. Ein Pul- 
verstreuer 31 ist Ober dem kreuzweise aufgebrachten Fasergebilde 26 aufgebracht und 
beschiChtet dieses mit pulverformigem iWatrixausgangsmaterial. Daran anschJiessend Ist 
die nSchste ungefaHete Faseriage 27 aufgetragen. 

Fig. 4 zeigt einen sohematischen Querschnftt A - A durch ein Fasergelege gemSss Rg. 3 
mit wechselseitiger Schichtung von kreuzweise. enlsprechend zwelschichtig appllzterten 
Fasergebilden 42, 44 aowle dazwischen liegenden ungelalteten. In Vorschubrichtung 
au^ebrachten Fasergebilden 41, 43. 46. 
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Anspriiche 



1 . Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung eines mit fHchenfSnnFgsn Fasergebilden 
verstarkten, thermoplastischen Plattenmaterfals, 

dadurch geksnnzeichnet, dass 

einer Faseri^eeinrichtung ein erstes bahnfQrmiges f^seigebllde zug^ahrt wlrd, 
und mittels Faserzufuhreinheiten inHne eIn Oder mehrere weitere bahnformige Fa» 
sergebilde flber das erste Fasergebrfde angeordnet warden, wobei mittels efner 
Oder mehreren den Faserzufuhreinheiten vor- oder nachgeschalteten Matrbczufuh- 
reinhelten auf freiliegende Lagen von Fasergebilden eln Matrfxausgangsmaterial 
zugefOhn wird, und die aus der Faserlegeeinrichtung austretende, mehrlagige. ein- 
oder meiirfach mit Zwtscheniagen aus Matrfxausgangsmaterial beschiohtete Mehr- 
schleht-Faserbahn einer Duichlaufpresse zugefOhrt wird. In welciier das Matrixaus- 
gangsmaterlal unter W&ine und/oder Druclcelnwirkung In eine niadrig-visicose RQs- 

sjgke' t uberfuhrt wird und die IVIehrschicht-Faserbahn unter Impragnierung der Fa- 

sergebilde in ein piattenf5rmiges Kunatstoffrnaterial verpresstwiid. 

2. Verfahren naoh Anapruch 1. wobel das Matrlxausgangsmaterlal eln realdlves Aus- 
gangamaterial enthaltend zyldische cider maltrozyklteche Oligomer© des Polyesters 
vermengt mit einem Polymerisationskatalysator, und insbesondere eln reaktives 
Ausgangsmaterlal enthaltend zyklisohe Oligomere des PBT (CPBT) vermengt mit 
eInem Polymerisationskatalysator, ist 

3. Verfahren nach eInem der Anspriiche 1 bis 2, wobei die Matrixzufuhreinheiten Pul- 
verstreuer sind. mittels welohem das in Puiverform vorliegende iVtetri^rawsgangs- 
material jeweils auf eine Lage eInes f rel Hegenden FasergebHdes gestreut wird. 

Verfaiiren nach einem der AnsprOche 1 bis 2, wobei mittels Matrixzufuiirelnheit eln 
follenformiges Matrixausgangsmateriai auf jeweils eine frei liegende Uge eines Fa- 
sergebHdea au^ebraohtvirird. 

Verfahren nach einem der AnspriJche 1 bis 4, wobei das reaWiv© Ausgangsmaterlal 
In der Durchlaufpresse zu einer themioplastlschen Kunststoffmatrbt. insbesondere 
2u einer PBT-Kunststoffmatrix poiymerisiert wird. 



4. 



5. 
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R Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 5, wobej die Faserlegeeinriohtung eine 
Oder mehrere Pressstationen, insbesondere Presseure, errthalt, mittels welchen die 
Mehrsc*iicht-Faserbahn inline vorgepresst wird. 

7. Verfahren naoh einem der AnsprQche 1 bis 6. wobei die Pressstaflon eine Andruck- 
und Qegendruckrolle umfasst, welche paan^^else angeordnet slnd, und zwlschen 
wetehen das bahnformige Fasergelege unter Ausubung eines Pressvorganges 
durchgefQhrtwinj. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, wobei die Pressstation tell elner Faserzufuhrelnheit fst, 
wobei Qber die Andmokrolle glelchzeftlg efn bahnfSrmiges Fasergebllde zugefQhrt, 
umgelenkt und auf die Faserbahn appliziert wird. 

g. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 8, wobei wenigstens eine Faserzufuh- 
reinheit als Kreuzleger ausgebildet ist, mittels welchem ein in Vorschubrichtung der 
Faserbahn schrag oder diagonal zugefuhrtes bahnformiges Flachengebllde durch 
regelmassiges Umlegen desselbigen entlang der SeltenrSnder der Faserbahn auf 
die Faserbahn appliz iert wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, wobei das bahnformige Flachengebllde in einem WJn- 
kel 45** zur Vorschubrichtung der Faserbahn zugefuhrt und umgelegt wird. 

11. Verfahren nach einem der AnsprQche 9 bis 10. wobei abwechslungswelse ein 
bahnfonniges Fasergebllde ungefaltet In Vorschubrichtung der Faserbahn und efn 
nachfolgendes bahnfonniges Fasergebllde mrttels Kreuzleger schrag oder diagonal 
zur Vorschubrichtung der Faserbahn uberkreuzend zugefuhrt wird, wobei das erste 
und fetzte zugefOhrte Fasergebllde von^ugsweise ungefaltet in Vorschubrichtung der 
Faserbahn zugefuhrt werden. 

12. Verfahren nach einem der AnsprQche 9 bis 11, wobei die Pulverstreuelnheiten ie- 
weils Im" Anschluss an eine Faserzufuhreinhelt mit Kreuzleger angeordnet slnd, 

13. Verfahren nach einom der AnsprQche 1 bis 12, wobei die in Vorschubrichtung des 
Fasergeleges fiber eine Faserzufuhreinheit zugefuhrten wefteren Fasergebllde Qber 
eine Pressstafion, Insbesondere Qber eine AndrQclcrolle auf die Mehrschlcht- 
Faserbahn appliziert werden. 
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14. Verfahren nach einem der AnsprQch^ 1 brs 13, wober die Mehrschicht-Faserbahn 
nach Zufuhr samtlicher FasergebHcfe und simtlichenii Matrixausgangsmaterials und 
vor Eintritt in die Durchlaufpresse ein- oder beidseifig mit einer Deckschicht in Form 
©inor Kunststoff-Folie Oder elnem ©xtrudierten Kunststoff-Fiim b©schichtet wird, wo- 
bei sich die Deckschicht in der Durchlaufpresse mit der Kunstetoffmatrix der Mehr- 
sohteht-Faserbahn verblndet. 

15. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 14, wobei die Deckschicht aus einem 
themnoplastischen Kunststoff, vorzugswelse aus einem Polyester, wie PET, msbe- 
sondere aus einem PBT oder einer PBT-Kunststofflegierung ist 

16. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 15, wobei die In Form eines Matorialver- 
bundes vorllegende Mehrschicht-Faserbahn in der Durchlaufpresse unter Zufuhr 
von Warme und/oder Druck und unter Polymerisation der Kunststoffmatrix zu einem 
thermoplastischen Kunatstoff innfg und porenfrei zu einem ptattenfonnigen Kunst- 
stoffmateriai vorbunden wird. 

17. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 15, wobei die Mehrschicht-Faserbahn 
duroh eine Durcfflaufpresse mit mehreren, separat justierbaren presszonen und 
Temperierzonen gefuhrt wird, und die Pressdrucke durch schwimmende, hydrau- 
lisch betatfgte untere Pressplatten, weiche gegen eIne obere starre Pressenkon- 
siruktron arbeiten, erzeugt werden. 

ia. Verfahren nach efnem der Anspruche 1 bis 17, wobei dor Druck in der Durchlauf- 
presse duroh segmentierte Pressenplatten mit zueinander einstellbaren Spaltab- 
st^den aufgebaut wird. 

IS. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 18, wobei nach einer bestimmten Anzahl 
segmentierter Pressenplatten jewelfs mittels ernes Presseurs ein Liniendruck zum 
Austreiben von Lunkern und Blasen aus der Kunststoffmatnx erzeugt wird. 

20. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 19, wobei die Mehrschicht-Faserbahn 
durch einen oder mehrere in der Durchlaufjpresse angeordneten Presseure gefuhrt 
wird, wodurch dfe Mehrschicht-Faserbahn eine vollstandige, blasenfreie DurchtrSn- 
kung der Fasergebilde mit der schmelzflussjgen Kunststoffmatrix erfahrt. 

21. Vorrichtung zur AusfQhrung dee Verfahrens nach Anspruch 1, 
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dadurch gekennzeichnet, dass 

dte Vorrichtung eine Faserlegeetnrtehtung und eine inline daran anschliessende 
Durchlaufpresse enthatt, und die Faserlegeeinrichtung mehrere Faserzufuhreinhei- 
ten zur Inline-ZufOhrung von bahnfomiigen Fasergebilden sowie eine oder mehrere 
den Faserzufuhreinheiten zwlsciien- oder nachgeschaltete Matrixzufuhrelnheiten 
zur Zufuhr efnes Matrixausgangsmaterial auf f rei liegende l^gen der Fasergebilde, 
enthalt. 

22 Vorrichtung nach Anapruoh 21. «/obel die Matrixzufuhreinheit ein Pulveistreuer Isl, 
mittels welchem ein in Pulverfonn vorliegendea Matrixausgangsmaterial auf frei he- 
gende iJigen der Fasergobilde gestreut wird. 

23 Vorrichtung nach einem der AnsprOche 21 bis 22. wobel die Matrixzufuhreinheit ei- 
' ne Follenzuf uhreinhelt 1st. mittels welcher ein follenfOrniiges Matrixauegangsmateral 

auf ieweils frei liegende l^en der Fasergebilde aufgebracht wird. 

24 vorrichtung nach einem der Anspruche 21 bis 23. wobei die Faseriegeeinrichtung 
eine oder mehrere PressstationenTIni Presseure, enthilt mittels welchen 
die Mehrschicht-Faserbahn inline vorgepresstMwlrd. 

25 vorrichtung nach einem der AnsprOche 21 bis 24. wobei die Pressstation eine An- 
druck- und Gegendruckrolie umfasst. welche paanweise angeordnet smd. und zwi- 
schen welohen die Mehrechicht-Faserbahn unter Ausubung eines Pressdruckes 
durchgefOhrtwird. 

26 vorrichtung nach ^nem der AnsprOche 21 bis 26. wobei dte Pressstation tell einer 
■ Faseraifuhreinheit ist. und die AndnackroUe gteichzeltig der ungefalteten Zufuhr und 

Umlenkung eines bahnfdrmlgen Fasergeblldes In Vorsohubrichtung dient. 

27 Vorrichtung nach einem der AnsprOche 21 bis 26. wobei wenigstens eine Faserzu- 
fuhreinheit als Kreuzieger ausgebildet ist. mittels welchem dn in VoraohubnoMung 
der Mehrsohicht-Faaerijahn schrag oder diagonal zufOhi- und unter Ausblldung von 
Legeliantsn uml^barisL 

28 Vorrichtung nach einem der AnsprOche 21 bis 27. wobei abwechslungswelse eine 
Faseizufuhreinheit zur ungefalteten ZufQhrung eines bahnffirmigen Fasergeblldes in 
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Vorschubrichtung der Faserbahn uncf efne naohfolgende Faserzufuhrefnhelt mft 
Kreuzleger zur ZufQhrung eines bahnfSrmigen Fasergebildes schrag oder diagonal 
zur Vorschubrichtung der Faserbahn. wobei die erate und letzte Faserzufuhreinhell 
zur ungefalteten ZufOhrung eines balinfomrigen Fasergebildes In Vorechubrichtung 
der Faserbahn Ist. 

29. Vorrlchtung nach einem der Anspruche 21 bia 28, wobel Im Anschluss an eine Fa- 
serzirfuhreinhelt mit Kreuzleger jewetls eine Matrlxzufuhrefnheft angeordnet ist. 

30. Vorriohtung nach einem der Anspruche 21 bis 29, wobei die Durchlaufpresse meh- 
rere, separal Justierbare Presszonen und Temperierzonen enthalt. und die Presszo- 
nen zur AusQbung des Pressdruckes echwlmmende, hydraulisch betatlgte untere 
Pressplattan. welchs gegen eine obere starre Pressenlconslrulrtion arbeiten. ent- 
halten. 

31. Vorrichtung nach einem der AnaprQche 21 bis 30. wobei die Presszonen segmen- 
tierte Pressenplatten mitzuernander einstellbaren Spaltabstanden aufweisen. 



32. Vorrichtung nach einem der AnaprQche21 bis31, wobei nach einerbesHmmtenAn^ 
zahl segmentierter Pressenplatten Jeweils erne Preaastation. inabesondeia ein 
Presseur, zur Erzeugung eines Liniendrucks angeordnet rst. 
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Zusammenfassung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur kontinulerilchen Herstellung eines mil flaohen- 
formigen Fasergebllden verstarkten, thermoplaairsohen Platteomaterials. Sie zefchnet 
sioh dadurch aus. dass elner FaseriegeelnricMung eIn erates bahnformiges FaseigebB- 
de zugefOhrt wird. und mittefe Faserzufuhrelnhelten inline ein oder mehrere weitere 
bahnfSrmlgB Fasergebade Ober das erste Fasergebilde angeordnet werden, wobeJ mlt- 
tels elner Oder mehreren den Faserzufuhreinheiten vor- Oder nachgeschalteten Matrix- 
zufuhrelnheiten auf frelllegende Lagen von Fasergebllden ein Matrixausgangsmaterfal. 
insbesondere ein reaWives Ausgangsmaterial wie zyklische Oligomere des PBT. zuge- 
fOhrt wfrd. und die aus der Faeerlegeelnrichtung austrelsnd©, mehriagige, ©in- oder 
mehrfach mlt Zwischenlagen aus Matrixausgangsmaterial besohichtete MehrschlchN 
Faserbahn einer Durchlaufpresss zugefflhrl winj, in welcher das Matrixausgangsmaterial 
unter Warms und/oder Dmckelnwirkung In eine niedrig-viskose Fliisslgkeit Qberfuhrt wird 
und die Mehrschicht-Faserbahn unter Impragnlerung der Fasergebilde in ein plattenfoi^ 
nfnig^Kunslstoffrnaterial aus PBT (Poylbuiyleffterephtnaiatj verpresst wird. 



Fig. 1 
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Fig, 4 
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